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Abstrakt 
Bakalářská práce se zabývá výrobním procesem rozváděčových skříní ve společnosti. 
Popisuje metody štíhlé výroby a jejich využití ve společnosti. Na základně mapy toku 
hodnot jsou odhalena úzká místa. Obsahuje návrh řešení, které přispívá k zefektivnění 
výrobního procesu, eliminaci plýtvání a zvyšování produktivity i kvality výrobků. 
 
Abstract 
The bachelor thesis deals with the production process of the switchboard box at the 
company. Describes methods of lean production and their use in company. The base 
value stream mapping are identified bottlenecks. It contains proposal for solutions that 
contribute to streamlining the production process, eliminating waste and increasing 
productivity and improvement of quality. 
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ÚVOD 
 
V současné době štíhlá výroba je neodmyslitelnou součástí každé významnější 
společnosti, která zaujímá jistou pozici na trhu. Zákazník požaduje výrobek vysoké 
kvality za nejpříznivější cenu, a s co nejkratší dobou čekání. Tímto trendem jsou 
společnosti nuceny snižovat náklady, časy, zásoby a prostory. Správné zavedení štíhlé 
výroby a jejich metod přináší úspory v mnoha aspektech celé společnosti, zejména 
v oblastech výroby.  
 
I tato společnost zaujímá důležitou pozici jak na českém, tak i zahraničním trhu 
v oblastech automobilového průmyslu, strojírenství, chemického a těžkého průmyslu. 
Proto se bakalářská práce zabývá i touto oblastí a vytvoření návrhu optimalizace 
výrobního procesu, jak zkrátit průběžnou dobu výroby a hlavně eliminovat plýtvání. 
 
Teoretická část se zabývá principy štíhlé výroby a jejími metodikami. V další části je 
představena společnost, výrobní program a výrobní proces skříní. Pomocí metod štíhlé 
výroby je zanalyzován současný stav se záměrem na konkrétní pracoviště. Poslední část 
obsahuje vlastní návrhy řešení, které mají za cíl zefektivnit výrobní proces a zvýšit 
produktivitu. 
 
 
 
 
 
 
  
 12 
 
CÍLE PRÁCE 
 
Hlavním cílem bakalářské práce je návrh změny výrobního procesu využitím metod 
štíhlé výroby. Práce se zaměřuje na výrobní proces rozváděčových skříní, zejména 
na pracoviště klempírny. Návrh musí být vytvořen tak, aby vyhovoval všem 
požadavkům společnosti – navýšit kapacity a snížit prostoje mezi operacemi a zároveň 
splňoval požadavky štíhlého pracoviště.  
 
Společnost již několik metod štíhlé výroby využívá, proto jedním z  cílů bude v této 
filozofii pokračovat a vytvořit návrh zlepšení průběhu výroby a eliminovat plýtvání 
pomocí nástrojů štíhlé výroby. 
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1 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
 
1.1 Historie průmyslové výroby 
Počátek 18. a 19. století byl ve znamení velké Anglické průmyslové revoluce, tato 
revoluce se považuje za významné období, zejména pro oblast výroby. Výroba v této 
době dosáhla, pro dnešní dobu nepředstavitelného pokroku, přechodu od manufaktury 
k výrobnímu pásu. Manufaktura překonávala řemeslnickou výrobu, díky tomu, 
že zavedla dělbu práce. Tedy řemeslník nezpracovával materiál od samého počátku až 
do konečné podoby výrobku sám, ale práce byly rozděleny do několika úkonů a každý 
z řemeslníků vykonával jednotlivý úkon na tomto výrobku. Postupem času byly 
do procesu zapojeny i první mechanické stroje, které z počátku vykonávaly jednoduché 
operace. Otázkou jak spojit výkonné stroje s méně výkonnými lidmi za účelem vyšší 
produktivity se zabýval Henry Ford, který je považován za průkopníka revolučního 
velkoprůmyslového myšlení (Jirásek, 1998). 
 
Fordismus 
Henry Ford vsadil na výrobu automobilů stejně tak, jako jeho konkurenti (na začátku 
19. století vzniklo přes 120 automobilek), ale on jediný předčil své současníky a to tak, 
že ve své továrně zavedl výrobní pás. Pás udával veškeré výrobě stejný takt, který 
zajišťoval základní podmínky výkonné výroby, a to vysoké užití lidí a strojů, zkrácení 
průběžného času výroby a do určité míry kompletnost a jakost výrobku. H. Ford, 
tak položil základy hromadné výroby (Jirásek, 1998).  
 
Fordův výrobní způsob spočíval v několika zásadách:  
 uniformní, jednostejný výrobek, 
 každý vykonává prostý soubor úkonů, jemuž se snadno naučí a dosahuje v něm 
pracovní dokonalosti,  
 nucený pohyb výroby, 
 jednotné ústřední řízení práce (Jirásek, 1998). 
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Batismus 
Tomáš Baťa byl zlínský švec, který založil první obuvnickou továrnu. Odcestoval 
do Ameriky a nechal se zaměstnat ve Fordově továrně. Nově nabyté zkušenosti, zúročil 
při budování vlastní obuvnické továrny. Celou ideologii přizpůsobil výrobě bot, 
dokonce Fordův výrobní pás se dočkal inovace, kdy dostal podobu kruhu. Každá 
operace kontrolovala předchozí. Dělníci na sebe viděli a mohli se tak nepřímo 
povzbuzovat při práci (Jirásek, 1998). 
 
Baťovi schopnosti nebyli výjimečné jen v řízení továrny, ale i v obchodování. Boty 
prodával za podvýrobní cenu a nasadil tzv. “Baťovskou cenu“. Cena, která byla o řád 
nižší (místo 20,00 Kč za pár bot byla cena snížena na 19,90 Kč). Baťa, tak dosahoval 
vyšší prodejnosti a na trhu bot neměl konkurenci. Také jeho systém odměňování se 
značně lišil od Fordova. Každý dělník odpovídal za kvalitu splněného úkolu, podílel se 
na ztrátě i zisku a za každé malé zlepšení, byli náležitě odměněni. Na základě zásad 
tovární velkovýroby, tak Baťa vybudoval celé město (Jirásek, 1998; Ernély, 2013). 
 
Toyota 
Kiichiro Toyoda , Taiichi Ohno pokračovali ve Fordově výrobním systému. Zabývali se 
otázkou, jak vyrábět ve velkém objemu aniž by ulpěla kvalita. Z počátku si dali za úkol 
dohonit Ameriku a vyrovnat se tak jejich velkovýrobě, pomocí jejich metod. To však 
nemělo takovou efektivitu, neboť v Japonsku nebyla taková poptávka po automobilech. 
Hledali systém, který by měl vysokou úroveň flexibility a nebyl náročný na výrobní 
zdroje, proto vznikl nový výrobní systém Toyoty. Základem systému jsou dva pilíře:  
 JIT (just-in-time) – výroba právě včas znamená, že potřebný materiál, díly jsou 
dodány v přesných dávkách, ve správný okamžik a na správné místo,  
 JIDOKA (autonomation) automatizace s lidskou inteligencí znamená, že stroje 
jsou schopny rozlišit, zda je výrobek vyroben správně, či daná operace proběhla 
v pořádku. Pokud tomu tak není, stroj se automaticky zastaví a eliminuje ztráty 
(Bordás, 2006).  
Nápad, hledání vhodné alternativy k hromadné výrobě a odstranit zbytečnosti 
z výrobního systému, položil základy “štíhlé výroby“ (Bordás, 2006).  
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1.2 Výroba a výrobní proces 
Keřkovský (2001, s. 1) definuje výrobu jako „transformaci výrobních faktorů 
do ekonomických statků a služeb, které pak procházejí spotřebou“. Výrobní faktory 
představují zdroje používané ve výrobním procesu, tedy jedná se o: 
 
 přírodní zdroje, 
 práce, 
 kapitál, 
 informace (Keřkovský, 2001). 
 
Efektivnost výroby je jedním z ukazatelů pro řízení výroby a vyjadřuje využívání 
výrobních zdrojů ve společnosti. Řízení výroby dohlíží na to, aby bylo dosaženo 
optimálního fungování výrobních systémů s ohledem na vytyčené cíle společnosti.  
 
Výrobní faktory se spotřebovávají efektivně, jestliže jsou využívány bez plýtvání, jsou 
k dispozici a celkově jsou do výrobního procesu zapojeny všechny činitele podílející se 
na výrobě, jako jsou např. pracovníci, informace, energie, suroviny atd. Velký vliv 
na efektivním využívání zdrojů má i konkurence. Výrobci jsou motivování vyrábět 
statky s co nejnižší spotřebou výrobních faktorů. 
 
Řízení výroby se zabývá věcným, prostorovým a časovým sladění výrobních procesů, 
zejména provozních prostor, pracovníků, strojů a dopravních zařízení, informací, 
surovin, finančních prostředků v neposlední řadě odpadů. Způsob řízení výroby závisí 
i na charakteru výroby. Výroba může být plynulá (výroba probíhá nepřetržitě celý rok 
s výjimkou odstávky na opravu a údržbu) nebo přerušovaná (výroba probíhá v určitých, 
předem určených časech). Dále se rozlišuje podle objemu výroby a počtu druhů 
výrobků výroba: 
 
 kusová – zakázková, je uskutečňována v malých dávkách, 
 sériová – opakovaná výroba ve velkých dávkách, 
 hromadná – výroba jednoho druhu výrobku ve velkém množství (Keřkovský, 
2001).  
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Proces  
S procesy se setkáváme v každodenním životě i v zaměstnání. Považujeme je za běžnou 
součást našeho života, aniž bychom je vnímali. Proces může být přeměna nového 
výrobku, služby, vzdělání, vyřízení povolení, stanovení diagnózy lékařem atd.  
 
„Proces je série logicky souvisejících činností nebo úkolů, jejichž prostřednictvím – 
jsou-li postupně vykonány – má být vytvořen předem definovaný soubor výsledků“ 
(Svozilová, 2011, s. 14). 
 
Proces zachycuje informace o sledech jednotlivých činností, vazby mezi jednotlivými 
činnostmi, podpůrné systémy a nástroje procesu. Činnost v procesu má určité trvání 
a spotřebovává předem přiřazené zdroje. Výstupem činností je produkt procesu, který 
slouží k pokrytí potřeb a přání zákazníka. Součástí každého procesu jsou jeho účastníci, 
kteří jej vytváří např. zákazník, dodavatel, sponzor, operátor, manažer. Řízení procesu 
kontroluje výkonnost a plynulost procesu. Tedy zkoumá jeho chování a vyhodnocuje 
dosažené výsledky plánu, které jsou podkladem pro návrhy zlepšení procesu 
(Svozilová, 2011).    
 
Zlepšování procesu 
Zlepšování procesu je činnost, která je zaměřena na zkoumání procesů, odhalování 
příčin vzniku plýtvání a postupného zvyšování produktivitou a kvality výrobků. 
Ke zlepšování procesu nám slouží cyklus PDCA. Pomáhá docílit vyšší kvality 
a spokojenosti zákazníků. Cyklus spočívá ve čtyřech základních krocích, které jsou 
uspořádány v kruhu a neustále se opakují. Jakmile je dosaženo zlepšení, stane se z něho 
zdroj nových plánů (Svozilová, 2011). 
 
Cyklus PDCA 
 Plánuj (projekt) - plánovací fáze. 
 Udělej (výroba) - výroba výrobku dle projektu. 
 Zkontroluj (prodej) - kontrola spokojenosti zákazníka. 
 Uskutečni (výzkum) – zpětná vazba od zákazníků, v dalším kroku musí 
vzniknout náprava a zlepšení (IMAI, 2004). 
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1.3 Štíhlá výroba 
Základní myšlenkou štíhlé výroby je maximalizovat hodnotu pro zákazníka 
a minimalizovat plýtvání. Jednoduše řečeno, štíhlá výroba pomáhá vytvářet větší 
hodnotu pro zákazníky s využitím nižšího počtu zdrojů. Hlavním cílem štíhlé 
organizace je se zaměřit na vytvoření dokonalého procesu s nulovým plýtváním, který 
přinese absolutní hodnotu pro zákazníka (Lean enterprise institute, 2009a). 
 
Štíhlé myšlení nám pomáhá odstranit plýtvání a vznikají tak procesy, které potřebují 
méně lidského úsilí, prostoru, kapitálu a času. Díky tomu vnikají výrobky, služby 
za mnohem nižší náklady a s mnohem menším počtem poruch ve srovnání s tradičními 
podnikovými systémy. Společnosti jsou díky tomu schopny, rychle reagovat na měnící 
se přání zákazníka a nabízet své výrobky, služby za nízkou cenu s vysokou kvalitou 
a rychlou dobou zpracování, oproti své konkurenci (Lean enterprise institute, 2009a). 
 
1.3.1 Principy štíhlé výroby  
Koncept štíhlé výroby byl vyvinut zejména pro oblast průmyslové výroby. V současné 
době však našla uplatnění i v oblastech administrativy a služeb. Prakticky najde 
uplatnění ve všech procesech, tedy i ve vaší domácnosti, neboť je založena 
na jednoduchém, přímočarém a základním logickém uvažováním tzv. “selský rozum“ 
(Svozilová, 2011). 
 
Princip štíhlé výroby spočívá v pěti základních krocích. Kroky jsou jednoduché 
k zapamatování, ale jejich implementace není už tak snadná:  
 
1. Určit hodnoty z hlediska koncového zákazníka - náš zákazník určí, který výrobek či 
služba uspokojuje jeho potřeby a za které je ochoten zaplatit v určitém čase a za 
určitou cenu. 
2. Identifikovat všechny kroky při tvoření hodnotového toku - hodnotový řetězec 
rozlišuje kroky, které ve výrobním procesu vytváří hodnotu výrobku a které ne. 
3. Vytvořit tok – kroky, které vytváří hodnotu, jsou seřazeny v těsném sledu, tak aby 
eliminovaly plýtvání. Takže výrobek bude proudit plynule směrem k zákazníkovi. 
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2. VSM 
3. Vytvořit 
tok 
4. Vytvořit 
tah 
5. Usilovat o 
dokonalost 
1. Určit 
hodnotu 
4. Vytvořit tah - je zaveden proud, na základě poptávky zákazníků. Tedy vytváříme 
nebo objednáváme jen tolik výrobků, kolik požadují zákazníci.  
5. Usilovat o dokonalost – vytváření dokonalosti je neustále se opakující proces. 
Hlavním cílem je, aby proces byl zlepšován, dokud není dosaženo stavu 
dokonalosti, ve kterém je ideální hodnota vytvořená bez plýtvání (Lean enterprise 
institute, 2009; Svozilová, 2011).  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr. 1: Principy štíhlé výroby 
 (Zdroj: Vlastní zpracování dle Lean enterprise institute, 2009a) 
 
1.3.2 Štíhlé pracoviště 
Je vždy v zájmu, celé společnosti, navrhnout taková pracoviště, která budou splňovat 
potřeby nejen výroby, výkonových norem, odpovídat výrobní kapacitě, 
ale i pracovníkům, kteří zde denně vykonávají práci. Za štíhlé pracoviště můžeme 
označit takové, které splňuje výše uvedené základní principy, nevyskytují se zde 
pohyby a činnosti, které omezují pracovní výkon a výkonnost samotného pracoviště.  
 
Pracoviště musí dále splňovat prvky ergonomie (dbá na snížení úrazovosti, zatížení 
organismu pracovníka a předchází nemocem z povolání), autonomnost pracoviště 
s možností více obsluhy, vizualizace činností, optimální organizace práce a uspořádání 
pracoviště, optimální spotřeba času na operaci, standardizace a v neposlední řadě 
zlepšení kvality procesu (Košturiak a Frolík, 2006). 
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Týmová práce 
Většina plýtvání, které vznikají ve výrobě, jsou často zapříčiněna špatnou komunikací 
a spoluprácí mezi pracovníky. Základem zeštíhlování je neustálé zlepšování procesu 
a dobrá týmová práce, která se bez podpory pracovníků, těžce realizuje. Účelem je 
dostatečně využít potenciál pracovníka, tak jak jej využívá v soukromém životě 
a aktivně se podílel na zlepšování a odstraňování plýtvání na činnostech, které denně 
vykonává (Košturiak a Frolík, 2006).  
 
Využití 
Štíhlá pracoviště se využívají zejména při projektování výroby, optimalizaci provozu, 
na pracovištích se snahou snížení norem a zapojení pracoviště do výrobní buňky 
za účelem zvýšení produktivity snížení výroby nekvalitních výrobků (Košturiak 
a Frolík, 2006). 
 
1.3.3   MUDA 
„Plýtvání (japonsky Muda) můžeme definovat jako vše, co přidává náklady k výrobku 
nebo ke službě, aniž by to zvyšovalo jejich hodnotu. Jinými slovy je to vše, co zákazník 
nechce uznat jako hodnotu a zaplatit“ (API, 2005 – 2012a).  
 
Proces je vždy tvořen činnostmi, které přidávají nebo nepřidávají hodnotu výslednému 
produktu. Veškeré činnosti, které se zapojují do výrobního procesu, nás stojí peníze 
v podobě materiálu, času, prostředků atd. Slovo MUDA tedy označuje ty činnosti, které 
výrobku nepřidávají hodnotu a zákazník za tyto činnosti nechce platit (Bauer a kol., 
2012). 
 
Každá společnost řeší otázku plýtvání, proto se snaží své pracovníky vyškolit, tak aby 
sami plýtvání vyhledávali a snažili se jej odstranit. Nehledá viníka, který způsobil 
chybu, ale příčiny a problémy, proč plýtvání vzniklo. Díky následnému odhalení příčin, 
se snižují náklady, zvyšuje se produktivita a potenciální možnost zisku. Rozlišujeme 
sedm základní druhů plýtvání:  
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1. Nadprodukce - můžeme označit jako jedno z nejhorších plýtvání. Jsou to hotové 
výrobky, které nikdo nespotřebuje a zároveň pohlcují skladové prostory, potřebný 
materiál a práci. Pokud že tento druh plýtvání objevíme ve společnosti, je velmi 
pravděpodobné, že zde najdeme i další druhy plýtvání. 
2. Čekání - Ve výrobním procesu se můžeme setkat vždy s určitým druhem čekáním. 
Jednou nepřijde pracovník včas do práce, po druhé se opozdí objednávka materiálu, 
dojde k poruše stroje či nesprávné podklady pro výrobu. To vše způsobuje zpoždění 
dodávky pro zákazníka, proto musíme plýtvání eliminovat. 
3. Zásoby – Každý z pracovníků má v sobě podvědomě zakódováno, že tvoření zásob 
je správné. Vytváření zásob dává pocit jistoty, v případě zpoždění dodávky 
materiálu. Vzniklá rezerva, na skladě i pracovišti, je však už náročná na prostor, 
náklady a čas. Proto vytváření zásob, nad rámec pojistné zásoby je zbytečné 
a neefektivní. 
4. Zmetky - Chyby ve výrobním procesu jsou často odhaleny až v průběhu samotné 
výroby, proto musíme vzniknout taková opatření, která zjistí příčinu, 
aby se v nejhorším případě, nekvalitní výrobek nedostal k zákazníkovi. 
5. Pohyb - Zbytečné pracovní úkony, které nejsou zredukované. Toto plýtvání 
se nejčastěji vyskytuje, pokud že pracovník hledá materiál, nemá správně 
uspořádané pracoviště dle metody 5S nebo nevyhovující ergonomie. 
6. Přeprava - transport zásob, polotovarů, hotových výrobků, materiál od dodavatele, 
které musíme dopravit ze vzdálenějších a komplikovanějších míst z jednoho 
na druhé.  
7. Nadpráce - činnosti, o které zákazník nestojí, nechce za ně zaplatit a sám je označí 
za plýtvání.  Může se jednat například o činnosti, které jsou jinak vykonávány, 
než jak předepisuje standard, zbytečné vypracovávání grafů, tabulek. 
8. Nevyužitý potenciál pracovníků - Každý pracovník je přiřazen k nějaké činnosti 
s ohledem na jeho schopnosti, dovednosti a zručnost. Bohužel společnosti jejich 
skrytý potenciál nevyužívají dostatečně ve svůj prospěch, přestože pracovníci mají 
spoustu dobrých nápadů jak určitou činnost urychlit či vylepšit (API, 2005 – 
2012b).  
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1.4 Metody a nástroje k identifikaci plýtvání  
Metody štíhlé výroby slouží k odhalení základních druhů plýtvání, příčin vzniku 
plýtvání a úzkých míst ve výrobním procesu. 
 
1.4.1 Value Stream Mapping  
Mapa toku hodnot (Value Stream Mapping) často bývá označována pod zkratkou VSM. 
Dle Gregorovičové (2011) se jedná o grafický nástroj, který nám slouží k znázornění 
současného stavu procesů. Považuje se za základní nástroj, konceptu štíhlé výroby 
a zobrazuje mapu veškerých činností v procesu. Nástroj je využíván nejen ve výrobních 
procesech, ale i v administrativě, který nám pomáhá identifikovat plýtvání, možné 
ztráty a úzká místa (Gregorovičová, 2009; Košturiak a Frolík, 2006). 
 
Mapování toku hodnot nám přispívá vytvořit si ucelený pohled na hodnotový tok 
určitého výrobku. S pomocí toku hodnot tak dokážeme určit jaká část z celkové 
průběžné doby výrobku je skutečná průběžná doba výroby, po jakou dobu je materiál či 
polotovar uložen v meziskladu, rozpracovanost výroby a stav zásob. Cílem mapování 
toku hodnot je vytvořit návrh budoucího stavu, který bude efektivní a bez plýtvání 
(Gregorovičová, 2009; Košturiak a Frolík, 2006). 
 
Využití 
Mapa se vytváří přímo ve výrobě pomocí tužky a papíru, zachycující tok materiálu 
a informací. Své uplatnění nachází: 
 
 u zavádění nového výrobku do výroby, 
 u navrhování inovací určitého výrobku, 
 u zavádění a návrhu nových procesů (Košturiak a Frolík, 2006).  
 
Výstupy 
VSM poskytuje základní informace o VA indexu (vyjádřený v %), informace o velikosti 
a stavu rozpracovanosti výroby, průběžné časy a množství meziskladů. 
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1. VA index – index přidané hodnoty 
Vypočítáme jej jako čas výrobku přidávají hodnotu ku celkové průběžné době výroby. 
Výsledný index je vyjádřen v % a poukazuje na potenciál zlepšení v celém hodnotovém 
toku (Gregorovičová, 2009). 
 
 
 
 
 
 
Obr. 2: Index přidané hodnoty 
 (Zdroj: Vlastní zpracování dle API, 2013) 
 
2. VA Time – přidaná hodnota 
Přidanou hodnotu lze charakterizovat jako činnosti, které přímo přetváří výrobek, mění 
jeho tvar, vlastnosti a strukturu (Gregorovičová, 2009).  
 
3. NVA Time – nepřidaná hodnota 
Činnosti, které přímo souvisí s výrobou výrobku. Tyto činnosti výrobek přímo 
nepřetváří, proto výrobku nepřidávají žádnou hodnotu (Gregorovičová, 2009). 
 
4. PDV – průběžná doby výroby 
Průběžná doba výroby je často zaměňována s průběžnou dobou výrobku, která 
se zabývá celým výrobním cyklem. Oproti tomu průběžnou dobu výroby chápeme jako: 
„časový úsek od provedení první operace až do okamžiku odvedení výrobku na sklad 
hotových výrobků“ (Tomek a Vávrová, 2007, s. 136). Průběžná doba výroby zahrnuje 
časy: 
 technologické (strojní, ruční, automatické), 
 netechnologické (manipulace, příprava pracoviště, výměna a seřízení nástrojů),  
 časy přerušení (poruchy a obsluha zařízení, nedostatek materiálu, údržba) 
(Tomek a Vávrová, 2007). 
11,51s
  [N 0,006 dne 
36,15 s 
2,5 dne 
VA Time = 1401,39 s 
NVA Time = 4,56 dne 
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Obr. 3: Průběžná doba výrobku 
(Zdroj: Vlastní zpracování dle Tomek a Vávrová, 2007) 
 
Tvorba 
V prvé řadě musí být vybrán výrobek, pro který bude mapa sestavována. Výrobek 
si zvolíme z výrobního programu na základě Paretova pravidla 80/20 (20 % výrobků 
generuje 80 % tržeb) nebo výrobní řady, výrobek, který prochází nejvyšším počet 
výrobních operací nebo nový výrobek, jehož materiálový tok neznáme. Vybraný 
výrobek se často skládá z několika dílů, které jsou vyráběny souběžně na jiných 
pracovištích, zakoupeny v kooperaci nebo jsou již vyrobeny, proto před samotným 
začátkem tvorby je třeba zajistit dostatečné informace o stavu zásob, rozpracovanosti 
výroby a výrobním procesu. Výsledná mapa se může skládat z několika větví, které 
se ve výsledku spojí v jednu – finální výrobek (Gregorovičová, 2009). 
 
Přínosy 
 časové – redukce průběžné doby výroby, zjednodušení systému řízení,  
 materiálové – redukce zásob, rozpracovanosti výroby a výrobních dávek, 
 nákladové – redukce ploch, eliminace plýtvání v procesu (Košturiak a Frolík, 
2006). 
 
1.4.2 Analýza práce a pracoviště  
Košturiak, Boledovič, Krišťak a Marek (2010, s. 197) definují analýzu práce jako 
„systematické pozorování analýzy práce na pracovišti s cílem zachytit plýtvání a zlepšit 
jeho produktivitu“. 
Zakázková 
fáze 
Technická 
příprava 
výroby 
Výrobní 
cyklus = PDV 
Expedice 
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Analýza práce a pracoviště je jednoduchým a zároveň účinným nástrojem k vyhledávání 
plýtvání a neefektivních činností v procesu. Výsledkem je definování optimálního 
pracovního postupu a spotřeba času pro určité činnosti. V první fázi, bychom se měli 
zaměřit na analýzu práce s cílem identifikovat plýtvání a činnosti nepřidávající hodnotu 
výrobku. Druhá fáze analýzy se zabývá měřením práce jednotlivých činností, která 
spočívá nejen v přesném měření úkonů, ale i v hledání řešení, zda jednotlivé úkony lze 
eliminovat nebo zjednodušit. Často výsledkem měření je norma spotřeby času na určitý 
úkon. Tato norma však už nezohledňuje zvýšení produktivity, které přinese úsporu času. 
Účelem měření práce je zaznamenat sled jednotlivé úkonů a navrhnout efektivnější 
postup. Výsledný návrh vyjadřuje úsporu času při použití nového pracovního postupu, 
bez plýtvání a neefektivních činností. Měření práce probíhá pomocí snímku pracovního 
dne nebo tzv. chronometráží (Dlabač, 2012).  
 
Chronometráž 
Cílem chronometráže je sledování a určení času operace, která slouží ke stanovení 
výkonové normy. Operace je rozdělena na jednotlivé úkony. Tyto úkony jsou změřeny 
a zaznamenány do předem připraveného formuláře (Dlabač, 2012).  
 
Snímek pracovního dne 
Metoda slouží k podrobnému analyzování všech činností konkrétního pracovníka 
po celou dobu směny, které ať už přímo souvisí s výrobou či ne. Metoda se 
implementuje na cílené pracoviště, které bylo na základě VSM označeno 
za problémové. Snímek je zaměřen na konkrétní pracoviště a na konkrétního 
pracovníka. Před zahájením snímkování musí být pracovník obeznámen s tím, že takové 
měření bude probíhat. Výstupem snímku pracovního dne je koláčový graf, z kterého je 
na první pohled patrné, které činnosti přidávají hodnotu, a které ne (Dlabač, 2012).  
 
Postup pro analýzu pracoviště 
 Výběr pracoviště 
 Sestavit týmu z pracovníků, kteří se na pracovišti pohybují  
 Určit rozsah projektu a jeho cíle  
 Analýza práce a měření práce 
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 Standardizovat práci 
 Vizualizovat pracoviště 
 Zvyšovat autonomnost a chybuvzdornost pracoviště 
 
Při analýze práce na pracovišti bychom měli zohlednit i účel práce, konstrukci výrobku, 
toleranci a specifikaci na provedení, používaný materiál, technologie, nastavení 
a používání stroje, manipulaci s materiálem, layout pracoviště. Nejčastěji k analýze 
práce bývají využity procesní analýzy, špagetové diagramy nebo mapa toku hodnot 
(Dlabač, 2012; Košturiak, Boledovič, Krišťak a Marek 2010). 
 
1.4.3 Špagetový diagram 
Velice jednoduchý nástroj, který znázorňuje pohyb pracovníka po pracovišti v časovém 
sledu a jednotlivých krocích. Využívá se především při detekování plýtvání - 
nadměrného pohybu materiálu a pracovníků po pracovišti. Výsledkem špagetového 
diagramu je zjedušený a minimální pohyb po pracovišti pracovníka. Diagram je 
nejčastěji využíván v malosériových výrobách (Svozilová, 2011). 
 
Postup 
1. Získat prostorový plán procesu 
2. Vytvořit jednoduchý nákres procesu a zobrazit hlavní toky 
3. Očíslovat jednotlivé kroky 
4. Zakreslit postupně jednotlivé kroky  
5. Zapojit pracovníky při tvorbě diagramu  
6. Změřit vzdálenost a časy přesunů mezi jednotlivými kroky 
7. Modelovat a optimalizovat nadbytečné pohyby (Svozilová, 2007). 
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2 ANALÝZA PROBLÉMU 
 
Dotčený subjekt si nepřeje zveřejňovat tyto informace. 
 
 
3 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
 
Dotčený subjekt si nepřeje zveřejňovat tyto informace. 
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